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木 材 研 究 第20号 (昭33)
の角柱試験材である｡ これを約3カ月間風乾 して使用したが,風乾試験材の含水率平均は16.2
1%であった｡尚節のある部分は除去 し,全 く節のない試験材のみを実験に使用した｡
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a 右田仲彦 :パル70改装紙工業実験法 P.8(1943)
b 宇野昌一 :杯学会誌,17,992(1935)
c t3 Hubel･,G.Prutz;Holz,1,377(1938)
d 金平菟三 ‥大日本産重要木材の解剖学的識別 (1926)
この試験材の絶乾比重を Tablelの値 より区分すると次の如き5階級となる｡
A級 ミズナラ 比重 0.73
B級 ブナ,カエデ,コブシ 0.58-0.57
C級 ミズメ,シラカバ,ヒノキ,アカマツ 0.50-0.46




























理 を行い,Exp.3-6は 5% Na2SO3溶液
にて140oC･-3時間前処理 した｡庸蒸解曲線
を示すと Figure2の如 くなるが, Exp.1
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木 材 研 究 第20号 (昭33)
は加熱開始と同時に 4kg/cm巳に加圧し蒸解終了まで圧力を保持 したが,Exp.2ほ110oCに
て2時間経過 した後前者 と同一の最高圧力 5.3kg/cm2 に加圧して前処理を続けた｡ Exp.3
JY6は減圧処理後加熱し110oCにて3時間保持 し,次いで140oCに温度を上昇せしめ,その際加
圧の太いさを 2.6,5.6,8.5,12.3kg/cm2 の4段階に変化せしめて蒸解を行った｡
箇比較の為にアカマツ生材 よりグラン ドパルプ(GP)を製造 したが,その方法は伐採後 1週
間の丸太材をケミグラン ド法の場合と同様に切断し,同様の角柱試験材を作成した｡ これをオ
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示し,広葉横では1)ダニンの多い部鞍に属している｡ 試験材の 1% Na2SO3-110oC前処理で



























木 材 研 密 等20号 (昭33)
外も存在している｡
ベン トザンにつ いては 110oC又は 140oC前処理の何れの場合も殆んど又は僅かしか溶出せ
ず,シラカバで27%,その他の広葉樹では18-22%,針葉樹で9%のベン トザンがパルプ中に
含有されている｡
前処理材を磨砕して得たパルプを 8cutのスクリーン ･プレー トを通し粗繊 維 束を除去し
た後のパルプ収率は,Table4に示す如 くExp.1では86-91%,Exp.3では幾 らか減少し
て83-87.%の収率を得た｡ これをフカマツ GPの収率89-93%に比較すると CGP の収率は
相当に良好な事が明白である｡
2. 前処理試験材の磨砕に関して













































Sawara 岳 1.24 : 1.72
productionrateofAkamatsugroundwoodpulp--･1.59tons/day/sq.ft.
理においてほ蒸解圧力の大なる方がパルプ生産率を増大せしめた｡ この概略的な傾向には横桓
により多 くの例外が存在するので次に述べる磨砕の消費エネルギーと併せて考察す る｡ 横種別
に見た場合パルプ生産率の最大値はブナの 2.5tons/day/sq.ft.であり, 吹いてホ牙,カエ




られた｡柳 こ蒸解圧力との関係を Figure3 について詳細に検討すれば各樹種による傾向が
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ス ク リ--/ ドパ ル プ のフ リー ネスは
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FreenessofAkamatsu groundwoodpulp laboratory-- --520-560mLcommercial･- - 150′～250ml.
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ml.,モ ミ,サワラは反対にフリーネス低 く310-530ml･である｡ 後者の 140oC処理 (Exp･
3-6)の場合,大部分の樹種においてほ繊維が幾 らか粗 く磨砕され80-120ml･程度フl)-ネ
スが増加した｡然 しながら,比較のために実験したアカマツ生材からの GP のフリーネスが
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処理 した場合は繊維の 丘bril化が減少し, 材軟化による磨砕抵抗の減少の factorが大 きく
影響 し, それによって フリーネスは再び上昇するものと考えられる｡ その根拠 としてほフl)
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スクリーン ドパルプの飾別試験の結 果を横 笹 別に各前処 理 条 件について検討する｡ 先ず
Table8の 24mesh残留繊維について見れば,11ooC処理の場合は ドロを除 く他の樹種は2
-6%の値を示しアカマツ GP と同様である｡140oC処理の場合,24mesh残留部は著 しく
増加し,亦蒸解圧力との関係においてほ高圧前処理の方が 24mesh残留部の多い (20-45%十
パルプを造る傾向がある｡ 但 しミズナラ,カエデ, トチほ高圧蒸解においても6-10%しか24
mesh残留部を含まない｡
42,82,150meshスクリーンの各残留部については繁雑を避けるため表示しないが,主要
な結果を記述する｡ 蒸解温度差の影響について,110oC処理は 140oC処理に比較 して42mesh
残留部少 く,80mesh残留部は略々同量,150mesh残留部を増加せしめた｡蒸解圧力の影
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紙の密度は一躍的に低 く,蒸解温度 110oC の場合 0.28-0.38g/cm3 であり,140oCの場
合は大部分のパルプにおいて0.36-0.61g/cm3の密度が上昇した｡この紙の密度の上昇はパル
プのフリーネスの減少或いは繊維組成の短小部への移動等の原因に基づ くものもあるが,明ら
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Akamatsugroundwoodpulp laboratory--56-57%Commercial---54-58%
シ- トの白色度は根本的に原木の色調に支配されるが,TablelO に示す如 く前処理条件の
如何によって幾らか変動する｡ 戸蒸解圧力は殆 ど無関係であるが,蒸解温度は樹種により影響を
及ぼす｡蒸解湿度を 110oC より 140oCに上昇せしめた場合ブナは白色度を5%増すが,反卦
にコブシ,ホオは4-796,ヒノキ,サワラは2-5%'白色度が減少する事が認められた｡最
も白色度の高いパルプは トチの60-63%であり,次いでシラカバ, ドロ,コブシ,カエデが55-
60%でこれに続 く｡ これらの値は何れもアカマツ GP の白色度54-58%よりも良好である｡

























































































ルプ中の長繊維含有率が増加する事等に原因している｡ 一万 140oC 処理における蒸解圧力の
差による影響は樹種により興 り,裂断長,比破裂度は概して磨砕されたパルプのフリーネスの
増減に反比例 して変動するが,比引裂度はフリ-ネス以外に他の因子も作用していると考えら
























木材研 究 第20号 (昭33)
2･7km,比破裂度1･9)を示す CGPが割合に多く存在するのに対 し,比引裂度においてほか
エデを除 く他の樹種の CGPはすべてGPの強度 (比引裂度40)よりも高い値を示す事実であ,
る｡ これは CGPの特徴の一つであり,パルプ中の長繊維含有率が高い事に原因するものであ
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Fig･7 140oC前処理にて得た CGPの白色度と密度の最高値
の比較





























14の如 くなる｡先ず材比重の同様な樹種ブナとカエデ及び トチとドロを比較 し,次いで材比
重の興る機種カニデと トチを比較する｡
ブナとカニデの比較において両者間に著しい差異をもつ Factorは (2),(5),(6),(10),(ll)で








ドロの CGPが トチの CGPの機械的性質よりも良いと云う面に プラスする ものと考へられ
る｡ この中特に(10)の 24mesh残留部が著 しく多いと云 う事が重要ノ点であろう｡ カエデと ト
チの比較において両者間に差のある factorは(1),(3),(5),(8),(9)であり,この中 トチの(8)が
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